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UDK 630* 8361

Izlaganje sa znanstvenog skupa

SazZetak

Dalji razvoj finalne drvnoindustrijske proizvodnje, a posebno proizvodnje
namjes§taja u SFRJ, usko je vezan s daljom ekspanzijom izvoza zbog zasienja
domacdeg trziSta i pada kupovne moéi stanovni$tva. Za uspjeSan prodor na stra-
na trziSta trazi se kvaliteta u najsirem znacenju, prilagodljivost isporuke i po-
voljne cijene. Na podru¢ju cijena na$a drvna industrija uglavnom gubi bitku,
ostvarujuéi realne gubitke u izvozu.

U ¢&lanku je usporeden postojeéi tehnolofki model proizvodnje namje$taja
grupe proizvodada s modelom moguée tehnolo$ke specijalizacije promatrane
grupe. Specijalizacija predstavlja vertikalnu podjelu rada, koncentraciju tehno-
losko-tehni¢kog i kadrovskog potencijala, te omoguduje povecanje djelotvorno-
sti proizvodnje.

Kljuéne rijecdi: specijalizacija tehnologije — podjela rada — podjela
proizvodnog programa.

SPECIALIZATION OF TECHNOLOGY AS A OPTIMIZATION FORM OF
PRODUCTION COMPLEXES

Summary

Further development of manufacture of finished wood products and particu-
larly manufacture of furniture in the SFR of Yugoslavia is closely connected
with further expansion of exports, as a result of glut of domestic market and fall
in purchasing power of population.

To penetrate successfully the foreign markets, the quality proudcts in the
broadest sense, adaptable deliveries and reasonable prices are required .As for as
prices are concerned, our timber industry is actually losipg a battle, recording
real losses in exports. .

This article compares the existing technological model of furniture of a group
of manufacturers with a model of a possible technological specialization of the
group observed. Specialization represents a vertical division of labour, concetra-
tion of technological-technical and personnel potentials and makes an increase of
efficient production possible.

Key words: specialization of technology — division of labour — distribu-
tion of production program

snaga ne daje nam za pravo da optimistitki gle-
damo na dalji razvoj. Ideja o podjeli rada, na te-

Nalazimo se u trenutku razmiéljanja o neophod-
nosti zaokreta u drvo-preradivatkom kompleksu
koji bi nas doveo u povoljniji poloZaj na inozem-
nom trzistu. Sa situacijom koju imamo danas ne
mozemo biti zadovoljni, a postojeéa konstelacija

*Referat sa Savjetovanja »Optimizacija finalne tehnologije u
drvnoj industriji«, izraden u okviru programa projekta 67 — Istr-
aivanje | razvoj u drvnoj industrijl, koji financiraju SIZ-IV za
znanstveni rad SRH | Opée udruZenje Sumarstva, prerade drva i
prometa Hrvatske, Zagreb,
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melju podjele proizvodnih programa, nije dala o-
éekivane rezultate, te ostaje i dalje konstatacija:

— da se Zelje pojedina¢nih proizvodaca namje-
staja da zatvore vlastite proizvodne lance od pilje-
nica ili ¢ak trupaca ostvaruju u svom negativnom
smislu:

— da podjelom proizvodnih programa nismo
dobili bolju i kvalitetniju ponudu na domacem tr-
7Sty niti smo podigli ugled ponudi namijenjenoj
izvozu;

— da je teznja racionalizaciji koridtenja sirovi-
nom. kadrovskim potencijalom, instaliranom tehno-
olskom opremom itd. ostala bezuspjeSna;

— da je zaostajanje za svjetskom proizvodnjom
namjestaja ve¢ postalo odito, narodito u pogledu
pracenja tehnologije, a da unutar same drvnoprera-
divacke grane nisu stvoreni uvjeti za njeno dalje
unapredenje.

Ako shvatimo podjelu rada na temelju podjele
proizvodnih programa, kakvu imamo u proizvodnji
namjeitaja danas, kao horizontalnu podjelu asor-
timana izmedu odredenog broja proizvodada s is-
tim i sli¢nim tehnologijama, ne preostaje nam dru-
go do konstatacija da je dosadaSnji razvoj proiz-
vodnje namjestaja u nas bio izrazito ekstenzivan,
sa svim negativnim implikacijama.

Ako. medutim, podjelu rada na temelju tehno-
logije obrade i njenih faza obrade, kakva je danas
u nekim razvijenim zemljama i naprednim indu-
strijama, shvatimo kao vertikalnu podjelu rada na
»jednom programus, onda je to otito primjer sil-
nog povecanja djelotvornosti rada. Ovdje treba ter-
min »jedan program« shvatiti kao jedinstveni cilj
cijelog drvo-preradivackog kompleksa, a to je stva-
ranje izvoznog programa visoke kvalitete i dizajna,
ponude Sirokog asortimana proizvoda i elasti¢nosti
u pogledu koli¢ine, sastava i rokova isporuke.

U ovom je ¢lanku prikazan model povecanja dje-
latnosti rada kroz specijalizaciju proizvodnje, nje-
nom tehnoloskom podjelom u jednoj simuliranoj
grupi proizvoda¢a namjestaja ekstenzivnog, dakle,
nespecijaliziranog nadina rada, u kojem je podjela
rada izvréena prema asortimanskim proizvodnim
programima.

2. MODEL SADASNJEG STANJA GRUPE
PROIZVODACA NAMJESTAJA

U promatranje su uzeta tri proizvodada kuhinj-
skog korpusnog namjestaja, tri proizvodaca sobnog
korpusnog namjestaja — regala, tri proizvodaca
blagovaoni¢kog namjestaja — komode, vitrine, bla-
govaonitke garniture stolica i stolova, te tri proiz-
vodata stolica i stolova. Radi jednostavnijeg pri-
kaza nije se ulazilo u detalje tehnologije, dizajna i
strukturu koli¢ine proizvedenih jedinica, jer je to
za sam princip i nevaZno.

Cijela grupa gornjih proizvodaca, s proizvodnim
programima i koridtenim tehnologijama, dana je sli-

jede¢im pregledom (tablica I). U pregledu su poj?-
dini tipovi, grupe i faze tehnologije oznadene slovi-
ma od A do N:

A — Tehnologija za izradu dijelova korpusa od
oplemenjene iverice, npr. iverala.

B — Tehnologija kasiranja iverice i izrada
prednjih dijelova korpusa — npr. vrata,
ladice i korpusi (linija za kasiranje).

C — Tehnologija furniranja iverice ili oblaga-
nja melaminskim folijama (linija za furni-
ranje i priprema furnira).

D — Tehnologija zatvaranja rubova iverica
masivnim drvom i furniranjem ploha, te
drugim naé¢inima aplikacije masiva na
furnir.

E — Tehnologija izrade masivnih ploha od let-
vidastih elemenata — tzv. palisade.

F — Tehnologija $irinskog lijepljenja masivnih
elemenata (uklade, stranice, sjedala i sL.).

G — Tehnologija proizvodnje $upljih konstruk-
cija od masiva i tvrde vlaknatice s ople-
menjivanjem — npr. U. V. kitom.

I — Tehnologija kopirnog glodanja povrSina
— na masivu — radi oblikovanja, npr.
uklade, sjedala itd.

K — Tehnologija pantografiranja i rezbarenja
povrsina.

L — Tehnologija tokarenja.

M — Tehnologija kopirnog glodanja, npr. u
stilskom namjestaju.

N — Tehnologija savijanja drva.

Navedene tehnologije nisu doduse do kraja ras-
tlanjene i fazno definirane, pa se tako npr. kro-
jenje, brugenje i sl. pojavljuje i kod tehnologije
pod A, B, C i drugih, 5to bi u konacnici prikaza
dalo jo§ bolju sliku. Takoder bi se ova grupa
proizvodada mogla znatno prosiriti, bez poveéanja
broja tipova tehnologije, pa bi npr. strukturu te-
hnologke opreme kakvu imaju proizvoda¢i kuhi-
nja i regala mogli imati i proizvodaéi kupaonitkog
namjedtaja, namjestaja za predsoblja, spavaéih so-
ba itd.

Analizom danog pregleda grupe moZe se usta-
noviti:

— da svaki proizvoda¢ proizvodi barem 3, 4
ili 5 proizvoda ili modela osnovnog proizvoda;

— da niti jedan proizvoda¢ ne nudi iste mo-
dele ili tipove proizvoda, i da se ove razlike u mo-
delima smatraju, danas, bitnim za podjelu pro-
izvodnog programa po proizvodadima;

— da su, cjelovito gledane, tehnologije ovih pro-
izvodada »razlitite« i »specijalne«, medutim proma-
trajuéi dijelove tih tehnologija, npr. kod kuhinja,
od 14 tehnologija 5 se ponavljaju kod po 2 proiz-
vodaca, a 1 kod sva tri proizvodaca;

— da je broj modela i proizvoda promatranih
12 proizvodada ukupno 43;
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PRECLED PROTZVODIATA 1 PROIZVOONIN PRUGRAMA U SIMULIRANOM UZORRU

Tablica 1
\ PROIZVODIACT KUWINJISKOG KORPUSNOG NAMIEATAIA
) |
\o- |PROTZVODNT PROGRAN | Tip | PROIZVOD. Mo- [PROXZVODNI PROGRAM | Tir eRotzvop.| Mo- | pRoTavobur progras | rip |rRorzvoD.
{del |T PROTZVODIACA | tehn.| U JEDIN. | del [IT PROIZVODJAEA tenn, U JEDIN, del IIT PROTZVODIAZA tohn.| U JEDIN,
| KOMADA KOMADA ROMADA
=t
‘ KUNINIA § “IVERAL® KUNINJA § “IVERAL" KUNTNIA § KORPUSOM
XORPUSN. A A TZRADIENIM OD SACA-
RORFURON L N STIH PLOCA OBDRADI. | ©
U.V. KITOM
1| 50.000 Y SR otRioms WARIAGNO 50,000 1 50.000
- " OBRADIENTM MEL.
KASTRANIM PROMELIEM B FOLTJOM (ultrapasom) C 1 PURNIRANIM PROCE- | C
LIEM
| KUMINIA § KORPUSOK
KOREHON |6 "FVERAL® W . TZRADJENIM OD SACA=
RRINGA S IVERAL STIH PLOCA OBRADJE-
KORPUSOM 1 A KORPUSOM & A NIH U,V. XITOM G
L
z (L w0000 50,000
0409 2 |pROXELIEM o msrvur 80,400 2 PROJELJIEM PD nsTy-
LETVICA SLOZENIH U NIH LETVICA SLOZE-
FURNIRANIM PROZELJEM| C 72V. PALISADE E NIH U TZ2V. PALISADE | E
KUHINIA S KORPUSO
. . . TZRADJENIM OD SACA-
RUHINJA § "IVERAL KUHINJA § "IVERAL STIR PIORR. GRRADIE-
KORPUSOM 4 A KORPUSOM 1 A NIN U.V, KITOM ¢
s 50.000
50.000 3 50.000 3
MASTVNIM STILSKIM F 1 MASIVNIM STILSKIM | F
PROCELJEN OD POLU: 4 UKLADJENTM PROZELIEM UKLADJENIM P
MASIVA= ploda+ (STRINSKO LIEPLI. 7 (SIRINSKO LIJEPLT. ~ | o
+masiv+furnir D I UKRASNO GLODANJE) I UKRASNO GLODANJE)

PROIZVUDJAZI SOBNOG KORPUSNOG NAMJESTAJA - REGALA
Mo~ | PROTZVODNI PROGRAM | Tip | PROIZVOD.| Mo-| PROIZVODNI PROGRAM | Tip | PROIZVOD.| Mo- |PROIZVODNI PROGRAM Tip | PROIZVOD.
kiel | X PROIZVODJACA tehn.| U JEDIN, | del| II PROIZVODJAZA tehn. [ U JEDIN. del | III PROIZVODJACA  tehn.| U JEDIN.
KOMADA KOMADA KOMADA
REGAL S FURNIRANIM REGAL S FURNIRANIM REGAL S FURNIRANIM
KORPUSOM 1 c KORPUSOM 1 c KORPUSOM 1
3 50.000 1 50,000 1 50,000
FPURNIRANIM KASIRANIM MASIVNIM STILSKIM ?
PROZELIEM c PROCELIEM B UKLADJENIM PROCE-
LIEM (SIRINSKO LI-
JEPLIENJE X UKRASNO
GLODANJE)
REGAL S PURNIRANIM HEGAL S KASIRANIM HEGAL S POLUMASIV=
KORPUSOM 1 c KORPUSOM B NIM KORPUSOM
ploZatmasiv+furnir D
2 50,000 2 - 50.000 2 50.000
PROCELIEM OD 1 KABIRANIM 1 POLUMASIVNIM PRO-
POLUMASIVA D PROCELJEM B SELJEM
ploZfa+masivsfurnir ploatmasiv+furnic D
REGAL 5 PURNI- REGAL S KABIRANIM REGAL S MASIVNIM
RANIM KORPUSOM 4 c KORPUSOM 1 B KORPUSOM 4 P
3 [ pro¥eLsen oo wastnzi 50.000 | 3 |"pyrNTRANIM PROZE- Bu.0u0 ¥ [wastvwrm sTrnskm @ $0.000
LETVICA SLOZENIH U B LIEM c UKLADJENIM PROCE- 3
TZV, PALISADE LJEM (SIRINSKO LIJEP-
LIJENJE I UKRASNO X
GLODANJE)
REGAL § MASIVNIM
. KORPUSOM 1 14 50,000
SIRINSKI LIJEPLJENIM P
UKRASNO GLODANIM I o
PANTOGRAPIRANIN REZ=
BARENIN PROZELJEN X
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PROTZVODIATIY BLAGOVAONI®KOG NAMIESTAJA - KOMODE, VITRINE, STOLOVI I STOLICE
Mo~ | PROIZVODNI PROGRAM | Tip| PROIZVOD.| Mo- | PROTZVODNI PROGRAM Tip | PROIZVOD, | Mo~ | PROTZVODNI PROGRAM 1: PROIZVOD)
[del | I PROTZVODIACA tehnl O JEDIN. | del | IT PROIZVODJA®A tehn.| U JEDIN, | del | III PROIZVODJAA  fehn.| U JEDIN.
KOMADA KOMADA KOMADA
BLAGOVAONICE § BLAGOVAONICE § BLAGOVAONICE §
FURNIRANIM KOR~ KORPUSOM OD KORPUSOM 0D POLU=~ P
PUSIMA 1 c MASIVA { F MASIVA T TOKARE= L
NIM DETALJIMA
1 10.000 1 10.000 1 10.000
FURNIRANIM PROZELJEM OD MA- 1 PURNTRANIM
PROCELJEM ¢ SIVNIH LETVICA E PROCELJEM ¢
SLOYENIH U TZV:
PALISADE
BLAGOVAONICE § BLAGOVAUNICE § KOR~ BLAGOVAONICE §
KORPUSOM OD PUSOM OD MASIVA I ¥ KORPUSOM POLUMASIV | D
POLUMASIVA { b} TOKARENIM NOGAMA L | L I STILSKI GLODANIM |
N
2 10.000 2 10.000 2 10,000
PROCELJEM OD MASIVNIM STILSKIM F 1 FURCIRANIN
POLUMASIVA D UKLADJENTM PROXE= 7 PROZELJEM ¢
LIEM (SIRINSKO LIJEP-- -
LJENJE I UKRASNO GLO-
DANJE)
BLAGOVAONICE § KORPU BLAGOVAONICE § FUR- BLAGOVAONICE S KORPUF .
PUSOM OD POLUMASIVA NIRANIM KORPUSOM L | € SOM OD POLUMASIVA I
(plo¥a+masiv+furnir) D TOKARENIM NOGAMA 1 L
3 T 10.000 3 = 10.000 3 10.000
PROZELJEM OD MASIVNIH
u M PROYELIEM | ¥ LETVICA SLOZENIH U orehseo sl I R
(STRINSKO LIJEPLIE- | . TIV. PALISADE E LADJENDE
NJE I UKRASNO GLO-
DANJE)
BLAGOVAONIZKI STOL S BLAGOVAONI®KI STOL S| BLAGOVAONIZKI STOL §
POLUMASTVNOM PLOCOM MASIVNOM PLOOM P PLOSOM OD POLUMASIVA| D
(ploZa+masiv+furnir) | D (plo¥a+masiv+furnir)
4 10,000 4 10.000 4 10.000
1 TOKARENIM NOGAMA 1 TOKARENIM NOGAMA 1 STILSKI GLODANIM
I MEDJUSPRLICIMA L I MEDJUSPRLICIMA L NOGAMA M
BLAGOVAONICKA STO- BLAGOVAONIEKA STOLICA BLAGOVAONICKA STIL~
LARSKA STOLICA | KOLONIJAL SKA STOLICA
TEHNOLOGIJA NOGU L TEHNOLOGIJA NOGU L TEHNOLOGIJA NOGU L
5 50.000 5 50.000 5 50.000
TEHNOLOGIJA SJEDALA | F TEHNOLOGIJA SJEDALA [ ¥ TEHNOLOGIJA SJEDALA | N
TEHNOLOGIJA NASLONA | J TEHNOLOGIJA NASLONA | N TEHNOLOGIJA NASLONA | J
PROIZVODJACI STOLICA I STOLOVA
Mo- | PROIZVOONI PROGRAM | Tip| PROIZVOD. | Mo~ | PROIZVODNI PROGRAM | Tip| PROIZVOD.| Mo-| PROTZVODNT PROGRAM Tip [PROXZVOD.
del | I PROIZVODIAZA tehn{ U JEDIN. | del | II PROIZVODJAXA tehnd U JEDIN. | del| III PROIZVODJAYA  tehn. |[U JEDIN.
KOMADA KOMADA
STOL S MASIVN
STOL S POLUMASIV- ;‘Nb o: POLUMASIVNOM PLOROM ';M o o
NOM P!
(plofa+masiv+furnir) D (plota+masiv+furnir) D
1 10.000 1 1v,0u0 1 10.u00
1 TOKARENIM 1 STILSKIM NOGAMA M MASIVNIM NOGAMA ) 3
NOGAVA L
STOL S MASIVNOM STOL S FURNIRANOM STOL S MASIVNOM
pLOZOM 1 4 PLOZOM c PLOZOM F
2 10,000 2 1v.000 2 10.000
1 TOKARENIM NOGAMA | L 1 STILSKY GLODANIM " { TOKARENIM NOGAMA 1
NOGAMA
STOLICE STOLARSKE STOLICE STILSKE STOLICE KOLONIJAL
~ TOKARENA
3 | TEENOLOGIJA NOGU L (100,000 3 TEHNOLOGIJA NOGU M | 100,000 3 100,000
TBHNOLOGIJA SJEDALA| P TEHNOLOGIJA SJEDALA | J oLy :gggm s
TEHNOLOGIJA NASLONA | N TEUNOLOGIJA NASLONA | K TEHNOLOGIJA NASLONA N

— da je broj tipova tehnologija, grupa tehno-
logije i faza instaliranih u tim proizvodnjama u-
kupno 54. To govori da je koeficijent njihova po-
navljanja 54/12 = 4,5 ili, drugim rije¢ima, svaka
od tehnologija od A do N ponavlja se 4,5 puta kod
svih 12 proizvodaca zajedno;

— da je ukupan broj proizvedenih jedinica
3,980,000, da se svaki model proizvodi u prosjeéno
3,080,000 : 43 = 92.558 jedinica, a da su tehnolo-
8ki dijelovi opterecéeni s prosje¢no 3,980.000 : 54 =
73.703 jedinice.
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3. MODEL TRANSFORMACIJE GRUPE
PROIZVODACA K SPECIJALIZACILJI

Transformaciju sistema proizvodnje proizvoda-
¢a s nespecijaliziranim tehnologijama, koje su pre!-
hodno opisane vrlo jednostavno prikazuje tabli-
ca II. U horizontalnim nizovima dani su podaci
— proizvodadi iz promatrane grupe, a u vertikalnim
stupcima primjene njihove tehnologije od A do N.
U stupcu je unesen broj proizvedenih jedinica s
odredenom tehnologijom kod odgovorajuéeg pro-
izvodata. Zbrojem Kkoli¢ina, u pojedinom stupcu,
dobit ¢e se ukupan broj proizvoda cijelog sistema,
koji se obraduju u pojedinim tehnologijama.

— da se isti proizvodi — poluproizvodi izraduju
u relativno malom broju varijeteta, od 1 —17,
prosje¢no 7 po proizvodacu;

— da jedan specijalist opsluzuje vide montaZera,
ali da nema nikakove prepreke da posluZuje
i svih 12;

— da je izvriena koncentracija tehnoloske opreme
s prijadnjih 54 pozicija (mikro-lokacije) na sa=-
mo 12;

— da je mogudée prosjeéno optereéenje svake te-

hnoloske linije (specijaliziranih proizvodaca)
3.980.000
poraslo sa 73.703 jedinica na —— 0———— =
12

= 331,666 jedinica ili za 450%;

Tablica II
g Seg PRIMJENJENE TEHNOLOGIJE, TEHNOLOZKE GRUPE I FAZE Ukupno
28| erorzvoooar [238 instali
P SHIE I B 1 c | D I E I F I G I 3 [ K [ L [ " [ N franih
¢ hnol
<5 WE S BROJ PROIZVEDENIH JEDINICA I BROJ TIPOVA JEDINICA (000) e
x o m- 04
150 50 50 | S0 ‘
1| PROXZvonaA’r | 3 [y | ) m| o |- ol P 2 e = a - 4
RUBINISROG 3 | 150 = 50 | - 5o | s0 | - | so | - | . - = 5
II KORPUSNOG (1) (1) (1) (1) (1)
Tr| NAMJESTAJA 50 50 50 150 | so
3 - P (1) - (| (| = == - - 5
i prOIZVODIASL | 3 | - - fg‘)’ (i‘)’ (i? & x & & = 4 2 3
SOBNOG
TT | KORPUSNOG s | - 200 | 100 e X = = = = - N - 3
NAMIESTAJA (2) (2)
jtry|: = REGALK i = = 50 | 100 _ | 250 _ | 1s0 50 _ _ - 5
(1 | 2 (3) (2) (1)
L PROIZVODJACT 5 - - 20 40 - 60 - 60 - 60 - o 5
nmcosv;om!’:xos é (2) | (&) (2) (2) (2)
|1 NAMJESTAJA
by | e 5 | - - 10 - 20 | 90 - 10 - 70 - 50 6
T (1) (1) | (5) (1) (3) (1)
= STOLOVI 1 g | = = 20 | 40 10 60 20 70 50 7
Iz STOLICE 1) | (2) (1) (2) (1) (3) (1)
10 110 120 100
X PROIZVODJALT 3 - - - ) - Y ) (3) = (1) 4
L sTOLICA I
3 _ _ 10 10 - e " 100 & o 120 & 4
(I | STOLOVA (1) | () (1) (2) .
=] 130 100 = 110 = 100
pII E - - (4) (1&i (2) (1) d
300 | 250 | 560 [300 170 | 750 | 150 |5 50 | 380 | 190 300
12| ukueNo: 43 | (2 (3) |03y |2 | (17 ] ay | ) ay | ©) (4) 54

Ako bismo prema tablici II izvr3ili prestrukturi-
ranje tehnoloskih kapaciteta, tako da umjesto sa-
dagnjih 12 proizvodaca pojedinih grupa namjesta-
ja formiramo 12 kapaciteta za montaZu namjesta-
ja, a proizvodnju osnujemo u 12 tehnolodki spe-
cijaliziranih pogona kao pod A do N, izvriili smo
podjelu rada prema tehnologijama.

Pri tome su 12 kapaciteta montaZe preuzeli
funkciju veze s trziftem potrognje namjestaja. U
ovoj pojednostavljenoj shemi nisu date i sve dalje
moguénosti vertikalne suradnje specijaliziranih te-
hnologija kao npr, F-J-K ili D-C. Ako se tako pro-
matraju tehnologije od A do N, kao zasebne pro-
izvodnje, vidljivo je slijedede:

— da svaki od specijaliziranih proizvodada pro-
izvodi jednu vrstu proizvoda — poluproizvoda
nedefinirane namjene;

— ako bi svaki specijalist svakoj od 12 montaZa
slao svoje poluproizvode, proizvodni program
svake bio bi jednako Sirok kao prijadnji pro-
gram cijele grupe. Pri izvr§enoj standardizaciji
i zamjenjivosti dijelova bilo bi moguée monti-
rati ukpno 43 + 12 = 516 modela.

4, USPOREDBA OPCIH KARAKTERISTIKA
SISTEMA PRIJE 1 POSLIJE SPROVEDENE
SPECIJALIZACIJE

U podetku detaljnih razmatranja moZe se na-
glasiti da je promatrana grupa uska i da ima re-
lativno skroman proizvodni program, te da bi kod
gire grupe rezultati usporedbe bili jo§ naglaseniji.
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PROIZVODNA SURADNJA

Prije:

proizvodna suradnja iz-
medu proizvodata u si-
stemu prije specijaliza-
cije otezana je jer re-
meti postavljenu organi-
zaciju i planove proiz-
vodnje. Eventuglng raz-
mjena gotovih proizvo-
da radi kompletiranja
ponude takoder iziskuje
opsezne pripreme svin
sudionika, a to znad i
nove troskove,

Poslije:

nakon specijalizacije ko-
operativna suradnja je
egzistencijska  nuZnost
svih sudionika, i stvara
se potreba poveéanja
broja sudionika koope-
racije i dalje podjeie
rada.

PROIZVODNI PROGRAM

Prije:

proizvodni program sva-
kog proizvodaca bio je
uzak, s velikm brojem
slozenih jedinica, $to je
angaziralo velika obrtna
sredstva kroz duge ci-
kluse proizvodnje, te-
7ak plasman, narodito
u jnozemstvo, gdje se
kupac ne Zeli optere-
éivati velikim zalihama
istovrsne robe i izlaga-
ti riziku. Proizvodnja
svakog proizvodaca je
unato¢ toga bila hete-
rogena, organizacijski
komplicirana, a put do
potrosada trazi svaki
proizvoda¢ sam, pri &e-
mu se mora snalaziti i
na §irokom polju repro-
materijala, ima sloZene
transportne probleme
itd.

Poslije:

proizvodni je program
svakog proizvodaca spe-
cijalista homogen, s da-
leko veéim brojem jed-
nostavnih proizvoda, 5to
mu u stanovitim sluéa-
jevima omogucuje prije-
laz k masovnoj proiz-
vodnji. Unato¢ toga ci-
jeli sistem dobiva da-
leko bogatiji asortiman
proizvoda, u nasem pri-
mjeru je to 12 puta.
Pojedini specijalisti, ko-
ji ostvaruju vertikalne
i horizontalne veze, po-
ti¢u provedbu standar-
dizacije programa cije-
log sistema, §to pojed-
nostavljuje i prosiruje
moguénost dalje koope-
racije. Prodaja i naba-
va svakog specijalista
krajnje je pojednostav-
ljena, a ukupan bogat
asortiman sistema olak-
Sava plasman. Transpor-
tni problemi su pojedno-
stavljeni i linijski.

RAZVOJ TEHNOLOGIJE I PROIZVODA

Prije:

buduc¢i da je svaki pro-
izvada¢ imao vise teh-
nologija i proizvoda,
pratenju i primjeni
moderne tehnologije ni-
je se moglo posvetiti
dovoljna paznja, jer je
to iziskivalo i odgovara-
juée kadrove i vete fi-
nancijska sredstya,

Poslije:
specijalizirani proizvo-
daé¢ ne treba pratitj 3i-
roko podruéje razvoja
tehnologije i proizvoda,
jer pred sobom ima uvi-
jek jedan proizvod i ie-
dan tehnolodki problem.
To mu omoguéje stal-
no razvijanje i usavria-
vanje tehnologije,

KONCENTRACIJA TROSKOVA

Prije:

Siroka lepeza mjesta
roSkova u proizvodniji i
njihov relativno mali
pojedinaéni znacaj, te
nemoguénost da se na
sva istovremeno i dje-
lotvorno utjele, negativ-
no djeluje na kvalitelu
proizvoda, a proizvodaé
je bio upuéen na stalno
podizanje cijena.

Poslije:

broj mjesta troSkova je
malen, a njihov pojedi-
na¢ni znacaj je vellk,
te se na njih moZe dje-
lotvorno  utjecaif, &to
omogucuje proizvodadu
da djeluje na dobit
smanjenjem  trofkova.
Kvalitetj proizvoda mo-
ze se u tom sluéaju
posvetiti puna paZnja,

5. TEHNOLOSKA RAZMATRANJA

Ako se usporeduje tehnoloski aspekt specijali-
zacije s prethodnim stanjem nespecijalizirane pro-
izvodnje, uoéljiva je izvanredna koncentracija ka-
drova, tehnolo$ke opreme i materijala. To je o3-
novni uvjet intenzifikacije proizvodnje i daljeg u-
brzanog razvoja. To éemo ilustrirati na samo nekim
znadajnijim podruéjima:

Racionalizacija kadrovskog
potencijala: primjer nabave
repromaterijala:

Ranijih 12 proizvodada namjestaja trebalo je
nabavljati repromaterijale iz razli¢itih izvora, da
bi se oni ugradili na vrlo razli¢ite pozicije u pro-
izvodu. Tako svaki proizvodaé kuhinja mora obra-
divati nabavu iverice, masiva, furnira, ljepila, ala-
ta, brusnih papira, lakova, papira, folija i niz drugih
artikala, §to mu onemoguéuje dobru kontrolu tr-
%i§ta, a Gesto male koli¢ine pojedinih artikala stva-
raju nezainteresiranost kod isporudioca. To traZi
i vise izvrSilaca u nabavnoj sluzbi.

Nasuprot tome, jedan specijalist, npr. tokar (L),
kao sirovinu tro§i masivne etvrtake, i to samo
odredenih duljina, ili npr. specijalist za Sirinsko
lijepljenje (F) kao sirovinu tro$§i samo masivne
elemente i ljepilo, §to omoguéuje njegovoj nabav-
noj sluzbi potpuno ovladavanje trZiStem materi-
jala.

Unapredenje tehnologije:

U nespecijaliziranom sistemu egzistirale su 54
tehnologije s relativno malom koliénom proizvod-
nje. Ponekad se od tehnoloske opreme traZila veca
fleksibilnost, §to je upuéivalo na univerzalnost
strojeva. To je dovelo do niskog stupnja kori§tenja
opremom, a .0 mehanizaciji, automatizaciji ili ¢ak
kompjuterski kontroliranoj proizvodnji nije moglo
biti ni govora.

Naime, pojedine linije ili pojedini CNC stro-
jevi toliko su skupi da, unato¢ svojoj fleksibil-
nosti u pogledu malih serija, moraju iza sebe imati
veliku proizvodnju i visoki stupanj iskoristenja,
kako bi bili ekonomski isplativi.

Na§ primjer dobro ilustrira kako se u speci-
jaliziranoj proizvodnji, zbog povecanog broja isto-
vrsnih jedinica u proizvodnji, isplati i¢i u nabavu
suvemene automatske i CNC opreme. Specijalist
tro$i manji broj alata i njegovu odrzavanju moze
posvetiti najveéu paznju,

Koristenje sirovinom:

Krojenje ploéa iverica moZe dobro ilustrirati
ovaj problem, Da bi se plode iverice mogle dobro
iskoristiti pri krojenju, potrebno je da imamo §i-
rok asortiman prikrojaka (po dimenzijama), tako
da uvijek moZemo odabirati optimalnu shemu kro-
jenja, O¢ito je ovdje specijalist u golemoj pred-
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nosti, jer. dok od 12 nespecijalista — proizvodada
svaki za sebe kroji mali broj dimenzija, specija-
list, krojedi za ostale kooperante, kroji teoretski 12
puta vise dimenzija.

Okvir ovog ¢lanka nam ne omogudéuje ulaZe-
nje u dublju analizu i ostalih komponenata pro-
izvodnje, transporta, energetike, potrebne povrsine
i velidine zgrada itd., ali i njihova racionalizacija
je proporcinalna sa stupnjem specijalizacije.

6. ZAKLJUCAK

Specijalizacija proizvodnje i podjela rada pre-
ma tehnolos§kim linijama, grupama i fazama, ima
prednosti pred proizvodnjom gdje je podjela rada
izvriena prema proizvodnim programima asortima-
na namjestaja.

U prestrukturiranju drvo-preradivackog kom-
pleksa, posebno u procesima udruzivanja i okrup-
njavanja, treba teziti k specijalizaciji prema ova-
kvim modelima transformacije. Za ovakvu trans-
formaciju je, osim tehni¢ko-financijskih problema,
potrebno rijediti i odredene ekonomske probleme
u kompleksu i preradi uopce.

Nove drvno-preradivacke pogone treba izgra-
divati na navedenim principima, jer je svaka in-

vesticija po starom konceptu udvostru¢enje veé
neproduktivnih i neiskoridtenih kapaciteta.

Specijalizacija prosiruje asortiman, podize kva-
litetu, smanjuje trogkove proizvodnje i povecava
elasticnost kompleksa. Nespecijalizirane proizvod-
nje su, u teZnji hvatanja koraka s produktivnijim
specijaliziranim proizvodnjama i koncentracijama
rada, prerasle u gigante neotporne na hirove trzi-
ita. Specijalizacija se dobro uklapa u koncept raz-
voja tzv. »male privrede«,

Svakim ograni¢avanjem djelovanja specijalista,
vezanjem u odredene évrste i zatvorene sisteme,
gubi se njihov osnovni smisao.
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Struéni rad

Redni  Hrvatsko-srpski Ce. . PR o
broj jezik e Engleski jezik Francuski jezik Njemacki jezik
1 2 3 4 5
1560.  strojno okoravanje machine barking écorcage méchanique machinelle Entrindung
1561.  struktura godova annual ring structure structure des cernes Jahrringbau
1562,  stupanj meljave degree of grinding degré de raffinage, indice Mabhlgrad
d'égouttage
1563. suionica na potlak  vacuum dryer séchoir a vide partiel Unterdrucktrockner
ou a dépression
1564. éab_lon_a za knife postioning gauge appareil de réglagle de Messereinstellehre
kalibriranje noza couteaux
1565. S$trcanje s mat flat-paint spraying amatir une surface Mattspritzen
efektom par pulvérisation
1566. Sumska luéna pila forest bow saw scie d’'abbatage a archet Waldbiigelsige
1567. tkanina za presvlaku furniture covering material tissu d’ameublement Mébeliiberzugsstoff
pokuéstva
1567. lop]insl{a obrada heat treatment of traitement thermique Wiarmebahandlung von
vlaknatica fibreboards (supplémentaire) des Holzfaserplatten
panneaux de fibres
1569, transportno suho semi-dry demi sec verladetrocken
(drvo)
1570. trupac za rezani sliced veneer log bille prépareé Messerfurnierblock
furnir pour la trancher
1571. tvrdoéa po Janki Janka hardness dureté Janka Janka-Hirte
1572. ubrazdanost, wavy rings structure ondulée Spannriickigkeit
valovitost linije par tension de couches
godova externes
1573. ucinak piljenja cutting performance performance de coupe; Schnittleistung
rendement de coupe
1574. uévriéivanje noZa locking the blade fixation de couteaux, Messerbefestigung
serrage des couteaux
1575. uljenje kod oiling (surface treatment) huilage pour le Olen ‘bei Oberflachen-
povriinske obrade traitement des surfaces behandlung
1576. umjetno napaljivanje poker-work pyrogravure sur bois Holzbrendmalerei
(nagorijevanje) drva
1577. umrtvljenje toplinom thermal death mort par la chaleur Wérmetod
1578. upusna brava mortise lock serrure a entailler pour Einlassschloss
meuble
1579. uredaj za automatsko veneer automatic winder dispositif de bobinage automatische Furnierauf-
namatanje i and unwinder et débobinage du placage und-abwickelmaschine
odmatanje furnira
1580. uredaj za automatsko au‘omatic dry kiln feeder introducteur automatique automatische
punjenje su$ionice pour séchoir Beschickungsanlage fiir
Furniertrockner
1581. uredaj za hidrauli¢éno hydraulic pressure installation de commande Druckwasseranlage
upravljanje installation hydraulique
1582. uredaj za izvlaéenje veneer extractor extracteur de feuille de Holzblatt-Auszugsvorrich-
furnirskih listova placage tung
1583. wuredaj za pomak feed apparatus entraineur automatique Vorschubapparat,
Vorschubgerit
1584. wuredaj za otkrivanje metal detector for round détecteur de corps Metallsuchgerit fiir
metala u trupcima wood métalliques dans les grumes Rundholz
1585. uredaj za rasprdi- spraying machine, appareil de pulvérisation Spritzapparat,
vanje, raspriiva¢ sprayer Spritzgerit
1586. uredaj za sjefenje cutter for veneer sheets coupeuse pour Schneidevorrichtung fiir
furnirskih listova feuilles de placage Holzblitter
1587. uredaj za uvlalenje pre-press loader dispositif d'introduction Einziehvorrichtung

(nastavlja se u iduéem broju)
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